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Prufungsantrag gem. § 44 PatG 1st gestellt 

@ Abrichtrolle und Verfahren zum Abrichten einer Schleifmaschine 

Eine Abrichtrolle waist efnen Im wesentlichen kreiszylln- 
drischen Grundkdrper (11) auf, auf dessen Umfeng Dia man- 
ten (24a r 24a') angeordnet sind und sine zur Achse dar Ab- 
richtrolle parallels axial e Bearbeitungsf I ache (32) definieren. 
Es slnd femer MittBl zum Antrelben und Verfahren dar Ab- 
richtrolle mindestens In axialer und radialer Richtung vorge- 
sehen. 

Urn Schlelfschelben mlt axialen und radialen Schleifflechen 
be! mdglichst einfachem Bewagungsablauf abrichten zu 
konnen, sind weitere Diamartten (24b bia 24d, 24b' bis 24d') 
an alner radialen Oberflache (2B. 2B r ) angeordnet und defi- 
nieren dort eine radrale Bearbeitungsflache (31 > (Fig. 2). 
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Die Erfindung betrifft erne Abrichtrolle, mit einem im 
wesentlich en krelszylindrischcn GrundkSrper, auf des- 
sen Umfang Diamanten angeordnet sind, und^ eine zur 
Achse der Abrichtrolle parallele axiale Bearbeitungsfla- 
che definieren, und not Mitteln zum Antretben und Ver- 
fahren der Abrichtrolle mindestens in axialer und radia- 
ler Richtung. 

Die Erfindung betrifft Ferner em Verfahren zum Ab- 
richten einer Schleifscheibe mit einer radialen Schleif- 
flaqhe und einer axialen Schleiffiache unter Verwert- 
dung einer Abrichtrolle der vorstehend genannten Art 

Es ist bekannt, verschlissene Schleifstsheiben von 
Schleifmaschinen dadurch wieder aufzuarbeiten, daB 
man mit einer DiamantprofilroUe die verschlissene 
Oberflache der Schleifscheibe bearbeitet Die aus der 
zylindrischen Oberflache einer solchen Abrichtrolle 
vorstehenden Diamanten zertrummern mit ihren 
Schneiden sowohl Materialreste der Werkstiicke, die 
mit der Schleifscheibe zuvor bearbeitet wurden und skh 
in den Spanraumen zwischen den SchleifkOrnern festge- 
. setzt haben, sie zertrOmmern aber auch die KSrner der 
Schleifscheibe und die Einbettmasse der SchleifkQrner, 
die sogenannte Kornbindung, damit nach dem Abrich- 
ten der Schleifscheibe eine Oberflache zur VerfQgung 
steht, bei der scharf e Schleifmaterialkorner mit dazwi- 
schen Kegenden Spanraumen aus der Oberflache der 
Schleifscheibe vorstehen. 

Abrichtrollen der vorstehend genannten Art sind aus 
dem "Handbxich der Fertigungstechnik" 1 von G. Spur 
und Th. Stfiferle, Carl Hanser Veriag, 1980, Band 3/2, 
Seite 144 bekannt. . . - 

Abrichtrollen flblicher Bauart sind von kreiszyhndn- 
scher Gestalt und Kegen mit ihrer zylindrischen Mantei- 
flache an einer entsprechenden zylindrischen oder koni- 
schen Oberflache der abzurichtenden Schleifscheibe an. 
DarUberhinaus ist es bekannt, Abrichtrollen doppelko- 
nisch auszuMden, so daB etwa in der Langsnrittelebene 
der Abrichtrolle eine umlaufende, vorstehende Kante 
entsteht die dann nnr noch punktfQrrnig an der abzu- 
richtenden Schleifscheibenoberfiache anliegt 

Mittels geeigneter Antriebs- und Verfahreinheiten ist 
es moglich, entlang einer vorbestiminten Bahn an der 
Oberflache einer Schleifscheibe entlang zu fahren, urn 
der Schleifscheibe eine vorbestimmte Kontur zu geben. 
Derartig konturierte Schleifscheiben werden beispiels- 
weise dazti verwendet um in einem einzigen Bearbei- 
turigsvorgang eine Ringnut in einer Welle durch soge- 
nanntes Einstechschleifen herzustelien. In diesem Falle 
muBdie AuBenkontur der Schleifscheibe der gewflnsch- 
ten Innenkontur der Ringnut entsprechen. In diesem 
Falle wird bei bekannten Schleifmaschinen ein entspre- 
chender Datensatz. der die Koordinaten der Kontur 
wiedergibt in der numerischen Steuerung fur die An- 
triebs- und Verfahreinheit der Abrichtrolle eingegeben, 
und die Abrichtrolle wird dann in Abhangigkeit von den 
vorgegebenen Daten so im Raum verfahren, daB die 
Schleifscheibe mit der gewQnschten Kontur versehen 
wird. 

Es sind schfieBlich Schleifscheiben bekannt, die so- 
wohl eine radiale wie auch eine axiale Schleiffiache auf- 
weisen, wobei sich die Begriffe "radial" und "axial" auf 
die Achse des Gbficherweise ebenfalls rotierenden 
WerkstOcks beziehen, das mittels AuBenrundschleifen 
bearbeitet werden soli und aile Arten von Schleifflachen 
mit radialen und axialen Komponenten umfassen. 

Wenn bei einer solchen Schleifscheibe, deren Achse 



parallel oder geneigt zur Werkstttckachse veriaufen 
kann, die radiale Schleiffiache und die axiale Schleiffia- 
che abgerichtet werden sollerv so ist bei herkdmmlichen 
Schleifmaschinen hierzu ein verhaltnismaBig kompli- 
5 zierter Bewegungsablauf erforderlich, weil die Abricht- 
rolle zum Abrichten der zueinander senkrecht gerichte- 
ten Schleifflachen "um die Ecke° verfahren werden muB. 
Dies erfordert verhaltnismaBig komplizierte und stabile 
Antriebs- und Verfahrmechanismen, weil die Abricht- 
to rolle zusammen mit ihrer Antriebseinheit gesamthaft 
verfahren und verschwenkt werden muB. 

Der Erfindung fiegt demgegenflber die Aufgabe zu- 
grunde, eine Abrichtrolle und ein Verfahren der ein- 
gangs genannten Art dahingehend weiterzubilden, daB 
15 auch mehrachsige Abrichtvorgange mit einfachem Be- 
wegungsablauf vorgenommen werden konnen. 

Diese Aufgabe wird gemaB der eingangs genannten 
Abrichtrolle dadurch gelost, daB weitere Diamanten an 
einer radialen Oberflache angeordnet sind und dort eine 
20 radiale BearbeitungsfiachedeflniererL 

GemaB dem eingangs genannten Verfahren wird die 
genannte Aufgabe erfindungsgemaB dadurch gelSst 
daB die Abrichtrolle in einer Abrichtphase mit ihrer 
Achse parallel zur axialen Schleiffiache gefuhrt wird, 
25 wobei die radiale Bearbeitungsfiache stirnseitig in ein 
axiales AbrichtaufmaB der Schleifscheibe eingreift, 
wahrend die axiale Bearbeitungsfiache tangential an der 
ferttg abgerichteten axialen Schleiffiache anliegt, wah- 
rend in einer anderen Abrichtphase die Abrichtrolle 
30 parallel zur radialen Schleiffiache gefuhrt wird, wobei 
die axiale Bearbeitungsfiache stirnseitig in ein radiales 
AbrichtaufmaB der Schleifscheibe eingreift, wahrend 
die radiale Bearbeitungsfiache an der fertig abgerichte- 
ten radialen Schleiffiache anliegt 
35 Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird 
auf diese Weise vollkommen geldst, weil die radialen 
bzw. axialen Schleifflachen der Schleifscheibe durch 
entsprechende axiale und radiale Bearbeitungsflachen 
der Abrichtrolle bearbeitet werden kdnnen, ohne daB 
40 ein Verschwenken der Abrichtrolle erforderlich ist Es 
genugt vielmehr eine Verstellmdglichkeit der Abncht 
rolle in Richtung ihrer Achse sowie rechtwinklig dazu, 
um die Schleifscheibe in axialer und radialer Richtung 
abzurichten. . 
Auf diese Weise konnen sowohl wesentlich einfacne 



re und leichtere Antriebs- und Verfahreinheiten filr die 
Abrichtrolle verwendet werden und es wird auch der 
Steuerungsaufwand f Or das Verfahren der Abrichtrolle 
wesentlich vereinfacht 
50 Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung 
ist die Abrichtrolle im Randbereich als flache Ringschei- 
be ausgebildet, deren radiale Oberflachea derart mit 
Diamanten besetzt sind, daB die jeweils am Umfang der 
Ringscheibe angeordneten Diamanten aber den Um- 
55 fang radial vorstehen. . 

Diese MaBnahme hat den Vorted, daB erne stabile 
Konstruktion der Abrichtrolle entsteht, deren Steifig- 
keit in axialer Richtung durch die Steifigkeit der ubli- 
cherweise metallischen Ringscheibe ausreichend be- 
so messen werden kann. Infolge des radialen Vorstandes 
der jeweils am Umfang angeordneten Diamanten brau- 
chen auch weitere Diamanten im Bereich der Zylinder- 
mantelflache der Ringscheibe nicht vorgesehen zu wer- 
den, so daB dort ein Spanraum entsteht, der die beim 
65 Abrichten zertrUmmerten Schleifmaterialkorner auf- 
nimmt 

Dies gilt im besonderen Mafle dann. wenn die Ring- 
scheibe nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin- 
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dung an ihrem Umfang mit einer umlaufenden Hohlkeh- 
le versehen ist. 

Diese Hohlkehle hat namlich den Vorteil, dafl der 
Spanraum zwischen den jeweils am Umfang angeordne- 
ten Diamanten der beiden radialen Oberflachen noch 5 
weiter erhehtwird. 

Besonders bevorzugt ist ein praktisches AusfOhrungs- 
beispiel einer erfindungsgemaBen Abrichtrolle, bei der 
der Durchmesser der Diamanten zwischen 0,2 und 1,0 
mm, vorzugsweise bei 0,42 mm lieg t 1 c 

Diese Dimensionierung mit verhaltnismaflig groBen 
Diamanten hat sich in der Praxis als besonders wir- 
kungsvoll erwiesen. 

Bei einer Weiterbildung des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens werden die Schleifscheibe und die Abrichtrolle j« 
wahrend des Abrichtens gegenlaufig oder gleichsinnig 
gedreht und zwar vorzugsweise derart, daB das Verhalt- 
nis der Umfangsgeschwindigkeiten von Schleifscheibe 
und Abrichtrolle in einem Bereich zwischen -0,6 und 
— 1,0, vorzugsweise bei —0,85 Iiegt Besonders vorteil- 20 
haft ist, wenn die Absolutbetrage der Umfangsge- 
schwindigkeiten dabei so eingestellt werden, daB die 
Umfangsgeschwindigkeit der Schleifscheibe zwischen 
30 und 40 m/s, vorzugsweise 35 m/s und die Umfangsge- 
schwindigkeit der Abrichtrolle zwischen — 27 und —37 25 
m/s, vorzugsweise — 32 m/s betragt 

Auch diese Werte haben sich in der Praxis als beson- 
ders wirkungsvoll erwiesen. 

Weitere Vorteile ergeben sich aus der Beschreibung 
und der beigef Ogten Zeichnung. 30 

Es vers tent sich, dafl die vorstehend genannten und 
die nachstehend noch zu erlauternden Merkmale nicht 
nur in der jeweils angegebenen Kombination sondern 
auch in anderen Kombinationen oder in AHeinstellung 
verwendbar sind, ohne den Rahmen der vorliegenden 35 
Erfindung zu verlassen. 

AusfQhrungsbeispiele der Erfindung sind in der 
Zeichnung dargestellt und werden in der nachfolgenden 
Beschreibung naher erlautert Es zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht, geschnitten, eines AusfQh- 4c 
rungsbeispiels einer erfindungsgemaBen Abrichtrolle; 

Fig- 2 in stark vergroBertem MaBstab, abgebrochen, 
einen Randbereich der Abrichtrolle gemaB Fig. 1 ; 

Fig. 3 eine auBerst schematisierte Darstellung zur Er- 
lauterung einer Abrichtphase nach dem erfindungsge- 4f 
maBen Verfahren; 

Fig. 4 eine Ausschnittsdarstellung in Seitenansicht 
der Fig. 3, zur Erlauterung der vorzugsweise eingestell- 
ten Bahngeschwindigkeiten von Schleifscheibe und Ab- 
richtrolle; 5( 

Fig. 5 eine Darstellung, ahnlich Fig. 3, jedoch fur eine 
andere Abrichtphase. 

In Fig. I bezeichnet 10 insgesamt eine Abrichtrolle, 
die, verglichen mit ublichen Abrichtrollen nach dem 
Stand der* Technik eine extrem flache zylindrische Ge- 5i 
stalt aufweist Ein metallischer Grundkdrper 11 ist um 
eine Drehachse 12 drehbar und lauft an seinem Umfang 
in einen noch flacheren Randbereich 13 aus, dessen Ein- 
zelheiten in Fig. 2 dargestellt sind. 

Eine Antriebs- und Verfahreinheit 14 ist nur auBerst e< 
schematisch angedeutet Sie dient dazu, um die Abricht- 
rolle 10 mit einer Drehzahl n zu drehen und sie entlang 
von Koordinatenrichtungen a, y und ggf. z zu verfahren. 
Die hierzu erforderlichen IComponenten und numeri- 
schen Steuerungseinrichtungen sind an sich bekannt 6 
und brauchen daher im Rahmen der vorliegenden An- 
meldung nicht nochmals naher erlautert zu werden. 

In Fig. 2 erkennt man aus der stark vergroBerten 
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Darstellung des Randbereichs 13, dafl der metailische 
Grundkdrper 1 1 auf der in Fig. 2 rechten Seite uber eine 
Schrage 20 und auf der in Fig. 2 linken Seite uber eine 
flache umlaufende Ringnut 21 in eine flache Ringscheibe 
22 ubergeht Die axiale Breite b der Ringscheibe 22 
kann z.B. 1 bis 3 mm betragen. 

Die Ringscheibe 22 ist auflen mit einer umlaufenden 
Hohlkehle 23 versehen. Diamanten 24 sind in einer Ein- 
bettmasse 25 auf radialen Oberflachen 26, 26' angeord- 
net Die Einbettmasse 25 kann z.B. eine reduzierbare 
Metallpaste sein, aus der durch Reduzieren ein metalli- 
scher Belag entsteht, die Einbettmasse 25 kann aber 
auch ein Sintermaterial sein, mit dem die Diamanten 24 
auf die Oberflachen 26 und 26' aufgesintert werden und 
schlieBlich ist es mogiich, die Diamanten 24 durch Auf- 
bringen einer galvanischen Einbettmasse 25 auf den 
Oberflachen 26 und 26' zu f ixieren. 

Durch die Anordnung der Diamanten 24 entstehen 
eine rechte radiale Bearbeitungsflache 30, eine linke ra- 
diale Bearbeitungsflache 31 sowie eine axiale Bearbei- 
tungsflache 32 am Umfang 33 der Ringscheibe 22. 

Hierzu sind Diamanten 24a. 24fc, 24c, 24c/ ~ auf der 
rechten Oberflache 26 vom Umfang 33 nach innen ange- 
ordnet wahrend Diamanten 24jr\ 246*. 24c', 24cf - in 
entsprechender Weise auf der linken Oberflache 26' an- 
geordnet sind. Die Diamanten 24 weisen bevorzugt ei- 
nen Durchmesser d von 0,42 mm auf. 

Die jeweils am Umfang angeordneten Diamanten 24a 
bzw. 24a' stehen liber den Umfang 33 der Ringscheibe 
22 vor, so daB die axiale Bearbeitungsflache 32 gegen- 
tlber dem Umfang 33 ein vorgegebenes ObermaB 34 
aufweist. 

Der Durchmesser D der Abrichtrolle 10 kann bei- 
spielsweise ca. 200 mm betragen. 

Fig. 3 veranschaulicht den Einsatz der Abrichtrolle 10 
zum Abrichten einer Schleifscheibe 40. Die Schleifschei- 
be 40 ist von an sich bekannter Bauart, bei der die 
Schleifscheibe 40 unter einem Winkel 41 zur Achse ei- 
nes in Fig. 3 nicht dargestellten Werkstucks angestellt 
ist. Die Schleifscheibe 40 ist in diesem Falle an ihrem 
Umfang mit zwei konischen Oberflachen versehen, die 
so angeordnet sind, daB eine radiale Schleif flache 42 und 
eine axiale Schleifflache 43 entstehen. Mit einem Pfeil 44 
ist angedeutet, daB sich die Schleifscheibe 40 um eine in 
Fig. 3 nicht dargest elite Achse dreht. 

Mit 45 ist ein AbrichtaufmaB in radialer Richtung, d.h. 
an der radialen Schleifflache 42 und mit 46 ist ein axiales 
AbrichtaufmaB an der axial en Schleifflache 43 bezeich- 
net Die AufmaBe 45, 46 sind in Fig. 3 der Deutlichkeit 
halber stark Qbertrieben dargestellt In der Praxis sind 
die AbrichtaufmaBe 45, 46 nur einige u, dick. 

Die Abrichtrolle 10 ist mit ihrer Achse parallel zur 
nicht dargestellten Werkzeugachse und damit parallel 
zur axialen Schleifflache 43 ausgerichtet Die Abricht- 
rolle 10 wird in dieser Position gedreht wie mit einem 
Pfeil 50 angedeutet Mittels der Antriebs- und Verfah- 
reinheit 14 wird die Abrichtrolle 10 so an die Schleif- 
scheibe 40 herangefuhrt, daB thre axiale Bearbeitungs- 
flache 32 mit der Oberflache einer gewtinschten fertig 
abgerichteten axialen Schleifflache 47 der Schleifschei- 
be 40 fluchtet Aus dieser Position, vorzugsweise rechts 
von der Schleifscheibe 40 in Fig. 3 wird die Abrichtrolle 
10 nun nach links axial verfahren, wie mit einem Pfeil 51 
angedeutet Infolgedessen greift die Abrichtrolle 10 mit 
ihrer linken radialen Bearbeitungsflache 31 stirnseitig in 
das axiale AbrichtaufmaB 46 der axialen Schleifflache 43 
der Schleifscheibe 40 ein, wahrend sie mit ihrer axialen 
Bearbeitungsflache 32 tangential an der fertig abgerich- 
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teten axialen Schleiffiache 47 anliegt- 

Die Pfeile 44 und 50 deuten bereits an, daB die Ab- 
richtrolle 10 und die Schleifscheibe 40 gegenlaufig um- 
lauf en. Dies wild nochmals in Fig. 4 veranschaulicht. wo 
mit vss die Bahngeschwindigkeit am Umfang der 5 
Schleifscheibe 40 und mit var die Bahngeschwindigkeit 
•am Umfang der Abrichtrolle 10 eingezeichnet sind Die 
Vektoren der Bahngeschwindigkeiten vss und var ver- 
laufen infolge der gegenlaufigen Drehung von Abricht- 
rolle 10 und Schleifscheibe 40 entgegengesetzt gerich- 10 
tet 

Die Abrichtrolle 10 und die Schleifscheibe 40 k6nnen 
aber auch gleichsinnig unuauf en. 

Bei einem bevorzugten AusfQhrungsbeispiel der Er- 
findung betragt die Umfangsgeschwindigkeit vss der 15 
Schleifscheibe 40 35 m/s und die Umfangsgeschwindig- 
keit var der Abrichtrolle 10 betragt -32 m/s. was zu 
einem Quotienten der Umfangsgeschwindigkeiten vss* 
var von— 0,85 fOhrt 

Die axiale Bewegung der Abrichtrolle 10 in Richtung 20 
des Pfeils 51 der Fig. 3 wird solange fortgesetzt, bis die 
rechte radiale Bearbeitungsflache 30 der Abrichtrolle 10 
mit der Oberflfiche einer gewilnschten fertig abgerich- 
teten radialen Schleiffiache 48 der Schleifscheibe 40 
fluchtet In dieser Position wird der axiale Vorschub der 25 
Abrichtrolle 10 abgeschaltet und auf einen radialen Vor- 
schub umgeschaltet, der die Abrichtrolle 10 in Richtung 
eines Pfeils 52 in Fig. 5 bewegt Wie man deutlich aus 
FIg r 5 erkennt, greift nun die Abrichtrolle 10 mit ihrer 
axialen Bearbeitungsflache 32 stirnseitig in das radiale 30 
AbrichtaufmaB 45 ein, wahrend die rechte radiale Bear- 
beitungsflache 30 der Schleifscheibe 10 an der fertig 
abgerichteten radialen Schleifflache 48 anliegt 

Aus der vorstehenden Schilderung wird deutlich, daB 
durch einen sehr einfachen Bewegungsablauf der Ab- 35 
richtrolle 10 in Richtung zweier zueinander senkrecht 
stehender Koordinatenachsen (Pfeile 51 und 52) in Ver- 
bindung mit den drei Bearbeitungsflachen 30,31, 32 der 
Abrichtrolle 10 die Schleifscheibe 40 in zwei Koordina- 
tenrichtungen, namlich entlang ihrer radialen Schletffla- 40 
che 42 sowie entlang ihrer axialen Schleiffiache 43 abge- 
richtet werden kann. 

Es versteht sich, daB die vorstehende Schilderung nur 
einen Beispielsfail erlautert, wahrend zahlreiche Ab- 
wandlungendenkbar sind, ohne den Rahmen der vorlie- 45 

genden Erfindung zu verlassen. 

So versteht sich, daB auch Schleifscheiben abgerichtet 
werden kOnnen, deren Achse nicht geneigt sondern par- 
allel zur Werkstflckachse verlduft Auch kann bei ent- 
sprechend erganzter Koordinatensteuerung der Ab- 50 
richtrolle 10 ein Abrichtprogramm f Or eine Schleifschei- 
be eingestelit werden, deren SchleifflSchen (Haupt- und 
Nebenschneide) sich nicht unter 90° sondern unter an- 
deren Winkeln schneiden. Auch das Abrichten von 
Schleifscheiben mit mehr als zwei konischen oder zylin- 55 
drischen Umfangsflachen oder das Abrichten von an 
ihrem Umfang beliebig konturierten Schleifscheiben ist 
selbstverstandlich bei entsprechender Modifikation der 
Antriebs- und Verfahreinheit nebst zugehOriger Steue- 
rung ohne weiteres mdglicb. SchlieBlich ist selbstver- eo 
standlich auch mSglich, die Abrichtrolle 10 mit Bearbei- 
tungsflachen zu versehen, die nicht senkrecht aufeinan- 
derstehen sondern beliebige Winkel miteinander ein- 
schlieBen, wie auch Abrichtrollen mit mehr als drei Be- 
arbeitungsflachen im Rahmen der vorliegenden Erfin- 65 
dung eingesetzt werden kfinnen. 
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PatentansprUche 

1. Abrichtrolle, mit einem im wesentlichen kreiszy- 
lindrischen GrundkSrper (11), auf dessen Umfang 
Diamanten (24a, 24a!) angeordnet sind und eine zur 
Achse (12) der Abrichtrolle (10) parallele axiale Be- 
arbeitungsflache (32) definieren, und mit Mitteln 
(14) zum Antreiben und Verf ahren der Abrichtrolle 
(10) mindestens in axialer (51) und radialer (52) 
Richtung; dadurch gekennzeichnet, daB wehere . 
Diamanten (242? bis 244 24# bis 24rf) an einer ra- 
dialen Oberflache (26> 26') angeordnet sind und 
dort eine radiale Bearbeitungsflache (31) definie- 
ren. 

Z Abrichtrolle nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sie im Randbereich (13) als fiache 
Ringscheibe (22) ausgebildet ist, deren radiale 
Oberf lachen (26, 26') derart mit Diamanten (24) be- 
setzt sind, daB die jeweils am Umfang (33) der Ring- 
scheibe (22) angeordneten Diamanten (24a, 24*0 
Uber den Umfang (33) radial vorstehen (34). 

3. Abrichtrolle nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ringscheibe (22) an ihrem Um- 
fang (33) mit einer umlaufenden Hohlkehle (23) ver- 
sehen ist 

4. Abrichtrolle nach einem der AnsprQche I bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Durchmesser der 
Diamanten (24) zwischen 0,2 und 1,0 mm, vorzugs- 
weise bei 0,42 mm liegt 

5. Verfahren zum Abrichten einer Schleifscheibe 
(40) mit einer radialen SchleiffIache-{42) und einer 
axialen Schleiffiache (43) unter Verwendung einer 
Abrichtrolle (10) nach einem der Ansprilche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Abrichtrolle (10) 
in einer Abrichtphase mit ihrer Achse (12) parallel 
zur axialen Schleiffiache (43) gefUhrt wird, wobei 
die radiale Bearbeitungsflache (31) stirnseitig in em 
axiales AbrichtaufmaB (46) der Schleifscheibe (40) 
eingreift, wShrend die axiale Bearbeitungsflache 
(32) tangential an der fertig abgerichteten axialen 
Schleiffiache (47) anliegt, wahrend in einer anderen 
Abrichtphase die Abrichtrolle (10) parallel zur ra- 
dialen Schleiffiache (42) gehlhrt wird, wobei die 
axiale Bearbeitungsflache (32) stirnseitig in ein ra- 
diates AbrichtaufmaB (45) der Schleifscheibe (40) 
eingreift, wahrend die radiale Bearbeitungsflache 
(30) an der fertig abgerichteten radialen Schleiffia- 
che (48) anliegt 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schleifscheibe (40) und die Ab- 
richtrolle (10) wahrend des Abrichtens gegenlaufig 
gedreht werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schleifscheibe (40) und die Ab- 
richtrolle (10) wahrend des Abrichtens gleichsinnig 
gedreht werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Verhaltnis der Umfangsge- 
schwindigkeiten (vss, vae) von Schleifscheibe (40) 
und Abrichtrolle (10) in einem Bereich zwischen 
—0,6 und - 1,0, vorzugsweise bei — 0,85,liegt 

9 Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Umfangsgeschwindigkeit (vss) 
der Schleifscheibe (40) zwischen 30 und 40 m/s, 
vorzugsweise 45 m/s, und die Umfangsgeschwin- 
digkeit (v/*) der AbrichtroDe (10) zwischen -27 
und -37 m/s, vorzugsweise -32 m/s, betragt 
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